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(54) Essieu semi-rigide pour vehicule 

(57) Essieu semi-rigide a structure tubulaire pour 
vehicule automobile comportant une zone median e pro- 
filee constituant la traverse 3, le profil conferant k cette 
zone mSdIane une resistance k la flexion et une aptitude 
a la deformation elastique en torsion, chacune des ex- 
tr^mit^s 1 0, 1 1 de la traverse 3 6\anX prolong^e par deux 



trongons d'un tube ouvert 12. 13, 14, 15 formant entre 
eux au depart de la traverse un angle inf6rieur k 180*, 
run des deux trongons 12, 14 de chaque extrdmitd as- 
surant la fixation des moyens de liaison k la caisse, 
rautre des deux trongons 13, 15 de chaque extr6mit6 
assurant la fixation des tetes d'essieu portant les roues. 
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Description 

L'invention conceme un essieu tubuiaire semi-rigi- 
de, utilise en pariiculier pour r^aiiser le train arri^re d'un 
vdhicule automobile, et un procede de realisation d'un 
tel essieu. II s'agit d'un essieu comportant une traverse 
centrale aux extr§mit6s de laquelle on trouve de chaque 
c6t6 deux trongons d'un tubeouvert lesquels permettent 
d'assurer directement ou indirectement la liaison a la 
caisse dudrt v6hicule et le montage des roues. 

Cet essieu permet ainsi d'assurer la liaison avec la 
caisse du v^hicuie. le guidage des roues, et a une tone- 
tion anti-devers (appelee aussi anti-roulis). 

Suivant l'invention, cet essieu a une structure tubu- 
iaire. 

Des essieux arri^re semi-rigides pour v^hicules qui 
assurent les memes fonctions sont connus, ces essieux 
6tant g6n6ralement r6alis6s en cinq parties au moins : 
une traverse, deux bras assembles chacun k une extre- 
mity de cette traverse, par exemple par soudage, I'en- 
semble ayant une forme generate en U, et des pi^es 
de liaison assemblies par exemple par soudage sur la 
traverse ou sur les bras pour assurer la liaison ^ la cais- 
se. il est en effet nicessaire, pour qu'un essieu semi- 
rigide puisse remplir les fonctions qu'on en attend, de 
r^liser une traverse, pr^entant une rigidity suffisante 
en flexion, alliie k une aptitude suffisante k la difonma- 
tlon 6lastique en torsion. 

En effet, les bras montes aux deux extremites de la 
traverse doivent pouvoir toumer fun par rapport d 
I'autre. autour de I'axe de cette traverse, par torsion 
6lastique de celle-ci, les axes des roues restant prati- 
quement paralleles entre eux pendant cette rotation. 
Pour que ce risultat soit atteint, 11 est n^essaire que 
chaque bras ait k la fois une grande resistance a la 
flexion et la torsion. Ces resistances, combinees avec 
la resistance en flexion de la traverse, sont en particulier 
necessaires pour s'opposer aux couples de torsion et 
de flexion cre6s en virage par {'adherence du pneu au 
sol. 

En r^alisant la traverse et les bras de I'essieu en 
trois pieces s6par6es, on peut donner k chacune les ca- 
racteristiques optimales, leur assemblage etant ensurte 
effectud par des moyens bien connus, tels que le sou- 
dage par exemple. Les essieux ainsi obtenus ont Tin- 
conv6nient d'etre relativement couteux car ils font appel 
a de nombreux composants qu'il faut fabriquer separe- 
ment puis solidariser entre eux par une succession 
d'operations. De plus, ces essieux sont relativement 
lourds, car au niveau des zones d'assemblage les sec- 
tions doivent etre renforcees. 

On connait igalement un essieu semi-rigide, dicrit 
dans le brevet f rangais 2 590 847, allege par rapport aux 
essieux prec6demment d6crits, ayant partiellement, 
une structure monobloc ne necessitant pas d'assembla- 
ge pour le montage des bras sur la traverse, et presen- 
tant par ailleurs les caracteristiques mecaniques lui per- 
mettant de remplir la fonction de guidage des roues et 



la fonction anti-divers. 

Cet essieu en forme de U prisente une structure 
partiellement monobloc tubuiaire rialisee a partir d'une 
seule longueur d'un tube. II comporte une zone media- 

s ne. qui constitue la traverse, qui est profilee de fagon a 
presenter au moins une aile a double parol. A chaque 
extremite de la traverse, au-dela de la zone profilee, il 
existe une zone cintrie sensiblement k angle droit qui 
se prolonge par un bras k I'extremite duquel est prevue 

10 la fixation de la tSte d'essieu sur laquelle sera montie 
la roue. 

La liaison k la caisse de cet essieu est realisie par 
des moyens de liaison articules, tels que des tourillons 
fixis k I'essieu suivant un axe parailile k I'axe longitu- 

'5 dinal de la traverse et montes en rotation dans des pa- 
liers ilastiques solidaires de la structure risistante de 
cette caisse. Cette fonction de liaison k la caisse neces- 
site done encore I'appel k des composants qu'il faut fa- 
briquer separement puis solidariser a la traverse. 

20 On a recherchi la possibility de rialiser un essieu 
semi-rigide du type qui vient d'etre decrit, ayant une 
structure intigrale tubuiaire nicessitant peu ou pas 
d'assemblage et presentant par ailleurs les caracteris- 
tiques micaniques lui permettant de remplir simultani- 

25 ment les trois fonctions de guidage des roues, d'anti- 
divers et de liaison k la caisse. Un tel essieu prisente 
en outre Tavantage d'une grande simplrcite d'execution. 

L'essieu semi-rigide qui fait I'objet de l'invention 
comporte une zone mediane tubuiaire, qui constitue la 

30 traverse, qui est profilie. Le profil est tel que cette zone 
pr6sente une bonne resistance a la flexion el une apti- 
tude suffisante k la deiformation 6lastique en torsion. 
Chacune des extremites de la traverse est prolongee 
par deux trongons d'un tube ouvert formant entre eux 

35 au depart de la traverse un angle diidre inf irieur a 1 80^. 
Par deux trongons d'un tube ouvert, on disigne deux 
profits partant en V d'un lube, selon Tangle diedre indi- 
qu6 pr6c6demment, dont la section transversale est 
sensiblement cells d'une portbn de section transversa- 

40 le de tube ouvert de forme non nicessairement circu- 
laire. et dont la section longitudinaie est rectiligne ou 
curviligne, non nicessairement plane, les deux bran- 
ches du V n'etant pas necessairement dans un meme 
plan, les deux profits itant issus dudrt tube. L'un des 

45 deux trongons de chaque extrimite. le trongon de 
liaison, assure la fixation des moyens de liaison avec la 
caisse ou le chassis du vihicule, et I'autre des deux 
trongons de chaque extrimiti, le trongon de bras, as- 
sure la fixation de la tete d'essieu qui designe le com- 

50 posant portant les roues. L'ipaisseur de I'essieu tubu- 
iaire ainsi defini peut etre sensiblement constante sur 
toute la longueur de la piice ou presenter des variations 
pour mieux s'adapter aux contraintes auxquettes it doit 
risister dans ses diffirentes zones tout en prisentant 

55 le poids minimum. Cet essieu prisente avantageuse- 
ment une symetrie par rapport au plan de coupe trans- 
versal passant par le milieu de la traverse. 

Cet essieu semi-rigide est avantageusement riali- 
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s6 en acier. II peut etre r^allsd ^ partir de trois longueurs 
de tube, Tune servant ^ constituer la traverse profil^e, 
las deux autres servant a constituer les prolongements 
comportant chacun deux tron^ons d'un tube ouvert. tels 
que decrits cl-dessus, chaque extremity de la traverse s 
etant assemblee par exemple par soudage bout k bout 
avec un des prolongements. Pr^ferentiellement et tr^ 
avantageusement I'essieu sera monobloc, c'est-d-dire 
constitue d'une seule longueur de tube, ce qui est tres 
favorable pour la resistance nt^nique et la simplicity io 
d'execution de Tessteu sulvant Tinvention. 

Dans le cas ou les trongons n6cessiteraient pour 
assurer une rigidite suffisante des epaisseurs differen- 
tes de celle de la traverse et/ou pour renforcer I'essieu 
sans ralourdir inutilement, il est possible de choisir un 
tube ou des tubes ayant des diam^tres et des Epais- 
seurs optimisEes. On peut aussi ou en variante de cha- 
que c6t6 de la traverse pour renforcer I'essieu reiier les 
deux tron9ons d'un tube ouvert par un moyen de renfort 
pour maintenir leur ^rtement sous I'effet des sollicita- 20 
tions imposdes k Tessieu. Ce moyen de renfort est par 
exemple constituE d*une pi^e dont le profil Spouse en 
totalite ou en partie le profil des deux trongons. II peut 
etre embolic en totality ou en partie sur ou dans le profil 
des deux trongons. Avantageusement II pr^sente une 2S 
forme g^ndrale triangulaire non n^essairement plane 
qui occupe en totality ou en partie la zone entre les deux 
trongons. D'autre types de moyen de renfort peuvent 
etre prevus, par exemple un tirant reliant les deux tron- 
gons, ou encore une bande mdtallique soud^e le long 30 
des deux trongons pour les termer et leur conferer ainsi 
une structure de caisson. 

Le profil de la traverse, vue en coupe perpendicu- 
lairement k son axe, comporte avantageusement au 
nrK)ins une aile k double parol les deux parols Etant pa- 3S 
rallEles ou non parallEles. Par parallEle on entend que 
les deux parois peuvent quelle que soit leur forme §tre 
sensiblement k mdme distance t'une de I'autre. la forme 
n' etant bien entendu pas necessairement plane. Le pro- 
fil est par exemple en forme de U, de L. de T, de V, de 40 
X, de Y. de Z ou de H, cette Enumeration n'Etant nulle- 
ment limitative. Dans la zone mEdlane prof ilEe, les deux 
parois d'au moins une aile sont avantageusement au 
contact I'une de I'autre, ou tout au moins trEs proches 
Tune de Pautre, par exemple distantes d'une distance ^ 
de I'ordre de 0, 1 d 1 ,5 mm. 

Les profits longitudinal et transversal et la longueur 
de chacun des trongons de tube ouvert sont rEalisEs de 
fagon a resister aux contraintes en sen/ice et a permet- 
tre rintegration sur les trongons respectifs des moyens ^ 
de liaison avec la caisse et des tetes d'essieu pour les 
roues. De prEfErence, le profil transversal a une forme 
de U. II peut etre aussi semi-circulaire, ou ovale, ou 
semi-rectangulaire. ou avoir une fonme plus sophisti- 
quee selon les nEcessltEs de rEalisation. Le profil longi- ss 
tudlnal de chaque trongon n'est pas necessairement 
plan, et pour chaque groupe de deux trongons la posi- 
tion et Torientation d'un trongon par rapport k {'autre peu- 



vent Etre tres variables, les deux profils n'Etant pas nE- 
cessairement dans un mEme plan. 

Avantageusement le moyen de liaison avec la cais- 
se est articulE ; c'est par exemple un palier que Ton sou- 
de a I'extremitE du trongon de liaison et qui est apte a 
recevoir une liaison elastlque. 

Avantageusement aussi la tete d'essieu fixee sur le 
trongon de bras, et avantageusement k son extrEmitE, 
comporte un composant destinE k recevoir TextrEmitE 
d'un ressort dont {'autre extrEmitE est reliEe k la caisse 
pour transmettre aux roues la charge du vEhlcule. Ces 
ressorts sont, de fagon connue, des ressorts hElicoi- 
daux. Cecl augmente encore la compacitE, I'lntEgration 
et la simplicitE de I'essieu suivant I'invention. Ce com- 
posant peut aussi Etre rEalisE comme une plEce IndE- 
pendante fIxEe sur le trongon de bras. 

D'autre elements conn us peuvent completer I'Equi- 
pement de I'essieu de fagon connue, par exemple des 
amortisseurs ou des barres de torsion. 

L'invention concerne Egalement un procEdEde rEa- 
lisation d'un essteu semi-riglde tubulaire dans sa ver- 
sion monobloc sulvant l'invention, dans lequel on met 
en oeuvre une seule longueur d'un tube mEtallique. de 
section circulaire ou non circulaire, d'Epaisseur cons- 
tante ou non et qui comporte les Etapes essentielles ci- 
aprds : 

a) rEalisation d'une saignee k chaque extrEmitE du 
tube, la bngueur des saignEes Etant calculEe en 
fonction du plus long des deux trongons. 

b) Ecartement et mise en forme en une ou plusleurs 
passes sur outillages de forme des deux trongons 
d'au moins une extrEmitE pour obtenir au dEpart de 
la traverse un angle dlEdre infErieur k 180**. 

c) si cela n'a pas EtE effectuE en b) Ecartement et 
mise en forme des deux trongons de I'autre extrE- 
mitE de la meme fagon qu'en b) 

d) mise k longueur des trongons si nEcessaire en 
fonction des caractEristiques gEomEtriques de I'es- 
sieu, cette etape pouvant etre en variante rEalisEe 
aprEs I'Etape e) 

e) dEformatlon de la zone mEdiane du tube de fagon 
a lui donner la forme d'un profilE lui confErant une 
bonne rEslstance k la flexion et une aptitude suffi- 
sante a la dEformatlon Elastique en torsion, cette 
Etape pouvant etre realisEe en e) comme indiquE 
ici, soit en variante avant I'etape a), ou entre les Eta- 
pes a) et b), ou entre les Etapes b) et c), ou entre 
les Etapes c) et d). 

Avantageusement les Etapes b) et c) peuvent Etre 
faites simultanEment. 

Avantageusement on met en oeuvre un tube de rE- 
volution. 
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Avantageusement ^galement on met en oeuvre un 
tube en acier. 

La zone mediane du tube peut etre deformee pour 
rdaliser le profile constituant la traverse avec ou sans 
variation d'§paisseur. Avantageusement le profile ainsi 
constltu6 comporte au moins une aile d double parol les 
deux parois 6tant parall^les ou non parall^les. Cette de- 
formation de la zone m6diane est r6alls6e avantageu- 
sement de fagon que les deux parois d'au moins une 
aile viennent en contact ou trds proches Tune de I'autre 
comme dejd decrrt ci-dessus. zone mediane peut en 
particulier dtre ddfonmde de fagon d obtenir un profile 
dont la section est en U, en L. en V, en T, en X, en Y, en 
Z ou en H. 

Dans le cas ou des moyens de rent ort sont n^es- 
saires entre les trongons de tube ouvert, le proc6d6 
comporte les Stapes n^cessaires pour la mise en place 
de ces renforts par des moyens connus tels que le sou- 



De preference les extremites du tube dans la zone 
de decoupe des saignSes sont, prealablement k la rea- 
lisation de la saignee selon retape a), mises en forme 
pour leur donner un profil ovale ou rectangulaire, ou tou- 
te forme plus sophistiquee correspondant au profil des 
trongons ou necessaire pour la fixation sur les trongons 
d'un tube ouvert des moyens de liaison avec la caisse, 
des tetes d'essieu pour les roues et des moyens de ren- 
fort eventuels. 

Avantageusement. des encoches regulierement 
espacees sont taiiiees sur les bords de la saignee pour 
eviter des dechirures de metal lors de la mise en forme 
des trongons selon retape b) ou c), dans les cas ou Tan- 
gle de deformation est important. 

Des traitements therm iques relatifs ^ la totalite ou 
k certalnes zones de I'essieu comme par exemple la tra- 
verse peuvent si necessaire etre effectues lors dps ope- 
rations de formage ou sur Tessieu fini. 

Le texte et les figures ci-aprfes d6crivent, de fagon 
non limitative, un mode particulier de realisation de in- 
vention. 

La figure 1 est une vue en plan d'un essieu suivant 
invention. 

La figure 2 est une vue en coupe d'un tube pour ta 
realisation de I'essieu de la figure 1 selon le procede de 
I'invention. 

La figure 3 est la coupe suivant A de la figure 1. 

La figure 4 est la coupe suivant B de la figure 1. 

La figure 5 est une vue schematique du procede 
suivant I'invention. 

La figure 6 est une vue en coupe de I'extremiie eva- 
see du tube avant realisation de la saignee. 

La figure 1 representee de fagon schematique, un 
essieu semi-rigide monobloc tubulaire 1 suivant Tinven- 
tion. 

Get essieu est realise a partir d'une seuie longueur 
de tube en acier, de revolution, dont une section 2, 
agrandie par rapport k rechelle de la figure 1, est mon- 
tree figure 2. Ce tube a une epalsseur e constante d'une 



extremite a I'autre. 

Get essieu comporte dans sa zone mediane une 
traverse 3 realisee pardeformatbn de la zone mediane 
de ce tube. On lui confdre la forme d'un profile rectillgne 

s 32 dont la coupe A est representee figure 3. On voit que 
ce profile comporte deux ailes 4, 5 reparties en U autour 
de I'axe X-X. Ghaque aile comporte une double parol 6, 
7 ou 8, 9 resultant de la mise en forme du tube de 
depart ; ces doubles-parors 6, 7 ou 8, 9 sont plaquees 

10 rune contre I'autre ce qui accroTt I'aptitude h la torsion. 
Un tel profile presente une grande resistance a la 
flexbn. peu inferieure ^celledu tube de revolution initial 
el une resistance k la torsion etastique beaucoup plus 
faibie que celle du tube initial ; de plus il permet d'im- 

is portantes deformations en torsion d'une extremite de la 
traverse par rapport k I'autre sans sortir du domaine 
etastique. 

On voit qu'^ chacune des extremites 10, 11, de sa 
partie profiiee 32. la traverse 3 est prolongee par deux 

20 trongons d'un tube ouvert 12, 13 pour I'extremite 10 et 
14, 15 pour I'extremite 11 formant entre eux un angle D 
d'envlron 120" au depart de la traverse 3. Ges trongons 
12, 13, 14, 15 ont un profil transversal en U comme on 
le voit d'apres le repere 14 sur la coupe B representee . 

2S figure 4. Les deux trongons 1 2, 1 3 ou 1 4, 1 5 de chaque 
extremite 10, 11 de la traverse 3 sont relies deux ^ deux 
par un renfort 16, 17. Le renfort 16, soude sur les tron- 
gons 12, 1 3, et le renfort 1 7, soud6 sur les trongons 14, 
15, ont un profil en U qui epouse le profil des trongons 

30 1 2, 1 3, 1 4, 1 5 comme on le voit rep6re 1 7, sur la figure 
4, et une forme triangulaire qui occupe et ferme la zone 
entre les trongons d'un tube ouvert 12, 13. 14, 15 com- 
me on le voit sur la figure 1. Ces renforts 16. 17 sont 
emboites sur les trongons 12 et 13, respectivement 14 

35 et 15, puis soudes sur les trongons comme I'indique la 
figure 4 pour le renfort 17 et le trongon 14. assembles 
par les soudures 33. 

Sur I'extremite de chacun des trongons d'un tube 
ouvert 1 2 et 1 4 situes au-dessus de I'axe X-X. trongons 

^ constituant les trongons de liaison, est soude un palier 
18. 19 destine a recevoir une liaison eiastique non re- 
presentee pour realiser de fagon connue I'articulation 
avec la caisse ou le chassis du vehicule. 

Sur i'extremite de chacun des deux trongons d'un 

45 tube ouvert 13 et 15 situes sous I'axe X-X, trongons 
constituant les trongons de bras, est soudee une tete 
d'essieu 20, 21 sur laquelle sera montee de fagon con- 
nue une roue du vehicule. Gette tdte d'essieu 20, 21 est 
munie d'un composant 22, 23 destine a recevoir de fa- 

so gon connue I'extremite d'un ressort heiicoTdal non repre- 
sente dont I'autre extremite est reliee a la caisse pour 
transmettre aux roues la charge du vehicule. 

Les encoches 29 ont ete realisees dans les tron- 
gons d'un tube ouvert 1 2, 1 3, 1 4, 1 5 pour eviter des de- 

55 chirures de metal lors de la mise en forme des trongons. 
On comprend qu*un tel essieu pemnet la rotation de 
chacun des ensembles trongons/renforts 12, 13, 16 et 
14, 15, 17 run par rapport k I'autre. grdce k I'aptitude k 



4 



7 



EP 0 743 205 A1 



B 



la torsion elastique de la traverse 3, avec creation d'un 
couple de rappel qui tend d ramener les deux ensenv 
bles Tun vers ('autre. L'angte maximal de rotation de I'un 
des bras par rapport ^ I'autre, avec retour diastlque, de- 
pend des caracteristiques m^canlques de Tacier cons- s 
tituant la traverse 3. de son profit et de ses dimensions. 

De fagon connue, des amortisseurs non represen- 
t6s permettent de contrdler les d6placements en rota- 
tion autour de Taxe X-X des ensembles trongons/ren- 
forts. Si n^cessaire d'autres didments connus tels io 
qu'une barre de torsion peuvent completer I'equipement 
de I'essieu. 

Differents profils peuvent etre conferes a la traverse 
3 pour obtenir une bonne capacity de deformation en 
torsbn elastique associ§e k une resistance 6\ev6e k la is 
flexion, par exemple des profils en en T, en V, en X, 
en H, en Y ou en Z, les parois d'une aile etant ou non 
plaqu^es Tune contre I'autre ; le profil en U peut aussi 
etre congu avec des parois 6, 7 non au contact Tune de 
rautre. 20 

De mdme le profil des trongons d'un tube ouvert 1 2, 
13, 14, 15 peut avoir diff^rentes formes pour s'adapter 
aux contraintes techniques de realisation de I'essieu, 
par exemple semi-circulaire. ovale, ou plus comptexe. 
La longueur des trongons de liaison 1 2, 1 4 n'est pas n6- 2S 
cessairement la mdme que la longueur des trongons de 
bras 13, 15. 

Les rentorts 1 6, 1 7 peuvent etre congus de diff6ren- 
tes fagons afin d'assurer leur fonction de maintien de 
recartement des trongons d'un tube ouvert 1 2, 1 3 et 1 4, 30 
1 5 sous I'eff et des sollicitations impos6es k I'essieu, par 
exemple sous forme d'un tirant reliant les deux trongons 
ou encore d'une bande metallique soudee le long des 
deux trongons pour les termer et leur conf6rer ainsi une 
structure de caisson. 3S 

Enfin les moyens de liaison k la caisse 18, 1 9 et les 
tdtes d'essieu 20, 21 sur lesquelles seront montees les 
roues peuvent dtre realises de diff^rentes mani^res 
connues pour les v6hicules, la fixation sur les trongons 
de liaison ou de bras etant faite par soudure ou par tout 40 
moyen de fixation adapte oonnu. 

La figure 5 ddcrit de maniere schennatique le pro- 
cede de realisation suivant I'invention de I'essieu seml- 
rigide monobioc tubulaire de la figure 1. 

On part d'une longueur de tube en acier, de r^volu- 4S 
tion, dont une section 2 est montree figure 2. 

Chaque extremity 27 du tube de depart est evasee 
par des moyens classiques connus tel qu'une presse 
pour obtenir la section 31 de la figure 6 sur la longueur 
necessaire pour realiser les futurs trongons d'un tube so 
ouvert 12, 13, 14, 15. La section 31 represente le tube 
avant realisation de la saignee. 

Le tube est ensuite nr«intenu par les matrices 24, 
25 d'une presse non representee et une saign6e 28 est 
pratiquee sur chaque extremite 27, sur le grand cote du ss 
rectangle 31 de la figure 6, par des moyens classiques 
connus de decoupe, sur la longueur necessaire pour 
realiser les futurs trongons d'un tube ouvert 12, 1 3, 14, 



15. 

Des encoches 29 sont tailiees le long des sargnees 
28 pour eviter les criques ou dechirures de metal lors 
de la mise en forme ulterieure des trongons. Les tron- 
gons 12, 13. 14, 15 sont ensurte mis en fomrie slmulta- 
nement par 6vasement en utilisant k chaque extremite 
un mandrin 30 qui est avance en une seule etape vers 
les matrices de forme 25, 24 par un dispositif non repre- 
sente soltdaire de la presse egalement non represente : 
la figure 5 presente la situation avant evasement k droite 
de I'axe Y-Y et la situation apres evasement k gauche 
de I'axe Y-Y 

Ensurte, les trongons 12, 13, 14, 15 sont mis k la 
longueur en fonction des caracteristiques de I'essieu, et 
les renforts 16, 17 de la figure 1, qui ont etefabriques 
par ailleurs par tout moyen connu, sont emboTtes sur les 
trongons 12, 13, 14, 15 et assembles par soudage de 
manidre classique, selon le schema de la figure 4 qui 
montre en coupe le trongon 14 et le renfort 17 assem- 
bles par les soudures 33. 

L'etape suivante consiste a deform er de fagon con- 
nue la zone mediane du tube pour lui donner la forme 
en U et I'orientation voulue de la figure 3 afin de consti- 
tuer la traverse 3. 

Enfin on vient rapporter par soudage de mani^re 
classique les paliers 18, 19 et les tdtes d'essieu 20, 21 
de la figure 1 . 

Difierentes variantes du precede sont possibles, 
comme par exemple indique ci-apres de fagon non 
limitative : 

- les extremites 27 du tube de depart peuvent ne pas 
etre mises en forme et rester circulaires ; au con- 
traire elles peuvent avoir d'autres formes, par 
exemple ovale, en fonction des contraintes de rea- 
lisation de I'essieu. 

les encoches 29 ne sont pratiquees que pour les 
deformations de grande amplitude oij les risques 
de criques sont reels 

des renforts 16, 17 de conception drfferente peu- 
vent etre prevus, par exemple des tirants reliant les 
trongons 12 et 13ou 14 et 15 ou une bande metal- 
lique soudee le long de ces trongons pour leur con- 
ferer une structure de caisson. 

la forme de la traverse 3 peut egalement etre en L, 
en V, en T, en X, en H, en Y ou en Z, avec parois 
d'une aile en contact ou pas 

les supports ^articulation 18, 19 et les fusees 20, 
21 peuvent etre congus de difierentes fagons sui- 
vant les vehicules et fixes de plusieurs manieres sur 
les trongons 12, 13, 14, 15. 

A titre d'exemple on a realise, en partant d'un tube 
k section circulaire de diametre exterieur 90 mm et 
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d'epaisseur e 2,15 mm, en acier selon nomne DIN St 52 
prSsentant. k I'dtat de r6f6rence, une limtte diastique E 
0,2 % de 400 MPa, un essieu selon I'rnvention r6pon- 
dant aux caract6ristiques suivantes : 

5 

traverse 3 : longueur profilde 900 mm. section en U 
selon figure 3 
- tronQons 12, 13, 14, 15 : longueur d6velopp6e 450 
mm, section en U selon figure 4 et susceptible de 
r^sister en antl-d^vers k un couple de 300 Nm avec io 
une deformation angulaire de la traverse de 20**. 

L'essieu selon I'lnvention peut etre realise dans 
d'autres matdriaux que les aciers, le choix du matSriau 
ressortant des competences normales du constructeur is 
d'essieux. Afin d'accroltre les caract§rlstiques m6cani- 
ques, on peut, le cas ^h^ant, dans le cas d'un essieu 
en acier, aprds mise en forme de l'essieu suivant Tin- 
vention, effectuer un traitement thermique de la totalite 
de Tessieu ou localise. 20 

Les tres nombreuses OKxIifications ou adaptatbns 
qui peuvent 3tre apportdes k l'essieu et au proc^d^ qui 
font I'objet de I'lnvention ne sortent pas du domaine cou- 
vert par celle-ci. 



Revendications 

1. Essieu semi-rlgide pour vehicule automobile com- 
portant une zone mddiane profil^e tubulaire consti- 30 
tuant la traverse (3), caract6ris6 en ce que chacune 
des extr^mit^s (10, 11) de la traverse (3) est pro- 
longee par deux trongons d'un tube ouvert (12. 13, 

14, 15) tormant entre eux au depart de la traverse 
(3) un angle diedre (D) inf erieur d 1 80** I'un des deux ss 
trongons (12, 14) de chaque extr6mrt6, le trongon 
de liaison, assurant la fixation des nrxsyens de 
liaison k la calsse. I'autre des deux trongons (13, 
15) de chaque extr6mlte. le trongon de bras, assu- 
rant la fixation des tStes tfessieu portant les roues, 40 
I'ensemble ayant une structure tubulaire 

2. Essieu suivant la revendication 1 caracterise en ce 
que le profil de la zone m^dlane est tel qu'il conf^re 

k cette zone une resistance a la flexion et une ap- 45 
titude k la deformation eiastique en torsion. 

3. Essieu suivant la revendication 1 ou 2 caract6ris6 
en ce qu'il est monobloc. c'estna-dire constitue 
d'une seule longueur de tube. so 

4. Essieu suivant la revendication 1 ou 2 caracterise 
en ce qu'il est constitue de trols longueurs de tube, 
chaque extremrte de la traverse etant assembiee k 
deux frontons d'une longueur d'un tube ouvert ss 

5. Essieu suivant une des revendications 1 a 4 carac- 
terise en ce que la zone mediane tubulaire consti- 



tuant la traverse presente un profil ayant au moins 
une aile k double parol. 

6. Essieu suivant I'une des revendications 1 d 5 ca- 
racterise en ce que le profil de la traverse (3), vu en 
coupe, est de preference en U ou en L ou en T ou 
en V ou en X ou en Y ou en Z ou en H. 

7. Essieu suivant une des revendications 5 ou 6 ca- 
racterise en ce que dans la zone mediane profiiee 
(3) les deux parois (6, 7) d'au moins une aile sont 
au contact I'une de I'autre. 

8. Essieu suivant I'une des revendications 1 & 7 ca- 
racterise en ce que les trongons de tube ouvert (1 2, 
13, 14, 15) ont un profil transversal en forme de U 
ou en forme semi-circulaire ou en forme ovale ou 
en forme semi-rectangulaire. 

9. Essieu suivant I'une des revendications 1 ^ 8 ca- 
racterise en ce que les deux trongons d'un tube 
ouvert (12, 13) et (14, 15) de chaque extremite sont 
relies par un moyen de renfort (16, 17). 

10. Essieu suivant la revendication 9 caracterise en ce 
que le moyen de renfort (16, 17) est constitue d'une 
piece dont le profil epouse en tout ou partie les deux 
trongons (12, 13, 14. 15) qu'il relie. 

1 1 . Essieu suivant revendication 9 ou 1 0 caracterise en 
ce que chaque moyen de renfort (1 6, 1 7) est monte 
emboTte en totalite ou en partie sur ou dans le profil 
des deux trongons (12, 13. 14, 15) qu'il relie. 

12. Essieu suivant Tune des revendications 9 a 11 ca- 
racterise en ce que chaque moyen de renfort (16, 
17) est de forme generale triangulaire non neces< 
salrement plane et qu'il occupe en totalite ou en par- 
tie la zone entre les deux trongons (12, 13, 14, 15) 
qu'il relie. 

13. Essieu suivant I'une des revendications 1 ^ 12 ca- 
racterise en ce que la liaison k la calsse (18, 1 9) est 
assuree par un nDoyen de liaison k articulation fixe 
sur et de preference k Textremite du trongon de 
liaison. 

14. Essieu suivant I'une des revendications 1 ^ 13 ca- 
racterise en ce que la tete d'essieu (20, 21) sur la- 
quelle sera montee la roue est fixee sur le trongon 
de bras et comporte un composant destine k rece- 
voir rextremite d'un ressort heiicoTdal dont I'autre 
extremite est reliee k la calsse du vehicule. 

15. Essieu suivant I'une des revendications 1 d 14 ca- 
racterise en ce qu'il est en acier. 

16. Precede de realisation d'un essieu semi-rigide tu- 
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bulaire comportant une zone mediane profilee 
constituent ia traverse laquelle est proiongde d cha- 
cune de ses extremites par deux trongons d'un tube 
ouvert, le trongon de liaison et fe trongon de bras, 
formant entre eux un angle di^re infdrieur ^180" 
au depart de la traverse caract6risd en ce que Ton 
met en oeuvre une seule longueur de tube que Ton 
soumet aux 6tapes suivantes : 



trongons de tube ouvert de chaque extremite. 

22. Utilisation d'un essieu suivant Tune des revendica- 
tions 1 ^ 15 ^ la realisation du train arri^re d'un v6- 
hicule automobile. 



a) realisation d'une saignde d chaque extrdmitd 
du tube, la longueur des saignees 6tant calcu- 
I6e en fonction du plus long des deux trongons. 
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b) 6cartement et mise en forme en une ou plu- 
sieurs passes sur outillages de foime des deux is 
trongonsd'au moins une extrdmite pourobtenir 
au depart de la traverse un angle diddre inf 
rieurd 180*". 



c) ecartement et mise en forme de {'autre ex- 20 
trdmite de la meme fagon. 

d) mise a longueur des trongons si necessaire 
en fonction des caracteristiques geometriques 

de I'essieu , cette etape pouvant etre en varian- 2S 
te realisee apr^s retape e) 

e) deformation de la zone mediane du tube de 
fagon k lui donner la forme d'un profile, 



etant precise que retape e) peut etre egalement 
reallsee en variante avant retape a), ou entre les 
etapes a) et b), ou entre les etapes b) et c), ou entre 

les etapes c) et d). 

17. Procede suivant la revendication 16 caracterise en 
ce que les etapes b) et c) sont effectu6es simulta- 
nement. 



30 



35 



18. Procede suivant revendication 1 6 ou 1 7 caracterise 40 
en ce que Yon deforme la zone mediane du tube 
dans retape e) en lui donnant un profil ayant au 
moins une aile ^ double paroi. 

19. Procede suivant I'une des revendications 16 a 18 4S 
caracterise en ce qu'on deforme la zone mediane 

du tube selon retape e) de fagon a obtenir un profile 
dont la section est en U ou en L ou en T ou en V ou 
en X ou en Y ou en Z ou en H. 

so 

20. Procede suivant I'une des revendications 16 a 19 
caracterise en ce que plusieurs enooches sont 
taillees sur les bords de la saignee avant retape 
d'ecartement b). 

55 

21. Procede suivant I'une des revendications 16 d 20 
caracterise en ce qu'il comporte au moins une etape 
de mise en place de moyens de renfort entre les 
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